
Attorney Docket No. 1020843-991250 



CERTIFICATE OF MAILING VIA FIRST CLASS MAIL 

hereby certify that this correspondence is being deposited with the United States Postal Service 
with sufficient postage as FIRST CLASS MAIL in an envelope addressed to: Commissioner for 
Patents. Mail Stop Missing Parts, PO Box 1450. Alexandria, VA 22313-1450, on January 2004. 



Cathy HIttman 



IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

Applicant: Walter Winkler 

Serial No: 1 0/600,41 1 Art Unit: 3652 

Filed: June 20, 2002 Examiner: Unknown 

Title: LOAD-CARRIER LOADING APPARATUS 

SUBMISSION OF PRIORITY DOCUMENT 



Commissioner for Patents 
Mail Stop Missing Parts 
P.O. Box 1450 
Alexandria, VA 22313-1450 

Sir: 

Attorney for Applicants hereby submits the original certified copy of the Priority Document 
for German Application No. 10313576.6 filed March 26, 2003 in the above-identified application. 
Applicant requests a corrected filing receipt to reflect these priority documents. 



Respectfully submitted, 



Dated: January f . 2004 



GRAY GARY WARE & FREIDENRICH LLP 
2000 University Avenue 
East Palo Alto, OA 94303 
Telephone: (650) 833-2121 




Kieun Jenny Sung 
Reg. No. 48.639 
Attorney for Applicants 



SIUCON VALLEY SAN DIEGO SAN DIEGO/GOLDEN TRIANGLE SAN FRANCISCO AUSTIN SEATTLE SACRAMENTO LA JOLLA 



EM/7157528.1 
1020843-991250 



f 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 103 13 576.6 

Anmeldetag: 26. Marz 2003 

Anmelder/lnhaber: WITRON Logistik + Informatik GmbH, 

Parkstein/DE 

Bezeichnung: LadungstrSger-Beladevorrichtung 
IPC: B 65 G 61/00 




Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprQng- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 2. September 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der Prasident 





A 9161 

02/00 
EDV-L 



-1 - 



Ladungstrager-Beladevorrichtung 

Gebiet der Erfindung 

5 

Die Erfindung betrifft eine Vonichtung und ein Verfahren zum Beladen eines 
Ladungstragers wie etwa einer Palette mit Packeinheiten, die einen Ladestapel auf 
dem Ladungstrager bilden. 

1 0 Technologisclier Hintergrund 

' Bei der Entwicklung von Logistiksystemen geht die Entwicklung hin zu immer 
stSrkerer Automatisierung, um Kosten und Zeit zu sparen und die Wirtschaftlichkeit 
der Systeme zu erhdhen. Die Einlagerung in ein Hochregailager sowie die 

15 Auslagerung aus diesem erfolgt dabei hSufig mit automatisierten und 
rechnergesteuerten Regalfalirzeugen. Im Ausgabebereicli eines Lagersystems 
warden die fOr einen Auftrag benotigten Artilcel auf ein Transportmittel wie etwa 
einen LKW verladen. Fiir viele Anwendungen wie z.B. im Einzelhandel umfa&t ein 
Lieferauftrag eine Vielzahl von untersciiiedlichen Artikein, die mittels 

20 Ladungstragem wie etwa mit Rollen versehenen Paletten auf LKW geladen und auf 
diesen in die einzelnen Filialen geliefert werden. 




Die Beladung der Ladungstrager bzw. Paletten mit den Artikein, die in der Regel als 
Packeinheiten oder Collis (beispieisweise Kartons Oder eingeschwei&te 



25 Artikelpackungen) vorliegen, erfolgt bisher in den allemieisten Fallen manuell. Der 
Aufbau eines solchen Ladestapels auf einer Palette erfordert viel Geschick, um 
einerseits einen stabilen Ladestapel zu bilden. der zum Transport beispieisweise 
mit einer Stabilisierungsfolie umwickelt wird, und andererseits eine moglichst gute 
Volumenausnutzung und zum Transport im LKW ein mdgliciist hohen Ladestapel 

30 zu bilden. Die manuelle Palettenbeladung ist daher zeitaufwendig, erfordert 
geschickte und geubte Mitarbeiter und stellt einen begrenzenden Faktor fiir die 
Wirtschaftlichkeit des Logistiksystems dar. Das manuelle Beladen von 
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Ladungstragem mit zum Teil schweren Packeinheiten unter ergonomisch 
ungQnstigen Bedingungen stellt auderdem eine gesundheitliche Belastung der mit 
der Beiadung betrauten Mitarbeiter dar. 

5 Es ist daher bekannt, Paletten mittels Greifersystem zu beladen. Dabei werden die 
zu handhabenden Packeinheiten (Collis) wie etwa Kartons und dergleiclien durch 
Greifamne des Roboters seitlich oder uber Vakuumsaugnapfe von oben her 
ergriffen und dann gemaB vorher bestimmten Regain auf die Palette geladen. 
Nachteilig dabei ist jedoch, dafi Vakuumgreifer nur bei glatten und stabilen 

10 Materialien anwendbar sind und seitliche Greifanne leicht abmtschen oder bei 
empfindlichen Verpackungen Beschadigungen hervorrufen konnen. AuRerdem 

^ verbleiben bei Einsatz von seitlich angreifenden Greifamnen notwendigenweise 

m~. y Abstande zwischen den PackstQcken im Ladestapel auf dem Ladungstrager, so 
daft eine optimale Volumenausnutzung und Stabilitat aufgmnd der erbleibenden 

15 Lucken zwischen den Packeinheiten nicht mogiich ist. 



Gegenstand der Erfindung 



Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein 
20 Verfahren zum Beladen von Ladungstragem zu schaffen. das die genannten 
Nachteile im Stand der Technik vermeidet und eine automatische Beiadung von 
Ladungstragem mit PackstQcken verschiedenster Grolie und Beschaffenheit 
erm5glicht. 

25 GelOst wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Beladen eines Ladungstragers 
mit einen Ladestapel bildenden Packeinheiten aufweisend Handhabungs- und 
Unterstutzungsmittel, welche eine zu verladende Packeinheit wahrend des 
gesamten Beladevorgangs von einer ZufQhreinrichtung auf den Ladestapel von 
unten her unterstQtzen und ausgebildet sind, die Packeinheit an einer beliebigen 

30 wahlbaren raumlichen Position auf dem Ladestapel abzulegen. 
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Die erfindungsgemade Vorrichtung ermoglicht es, die Packeinheiten 
vollautomatisch auf einen Ladungstrager wie etwa eine Palette zu laden und einen 
stabilen und bezuglich der Volumenausnutzung optimierten Ladestapel zu bilden. 
Die Packeinheiten liegen dabei wahrend des gesamten Beladevorgangs auf einer 
5 Unterstutzungsflache auf, so dad Greifer oder dergleichen nicht erforderlich sind. 
Es kannen somit Packeinheiten verschiedener Fonnen und 
Materialbeschaffenheiten sicher und zuverlassig yerladen werden. 

Ferner schlagt die Erfindung ein Verfahren zum automatisierten Beladen eines 
Ladungstragers mit einen Ladestapel bildenden Packeinheiten vor, welches 
Verfahren die Schritte Bestimmung einer dreidimensionalen 
Beladungskonfiguration der Packeinheiten in dem Ladestapel, Ermittlung einer 
diese Beladungskonfiguration ermoglichenden Beladungssequenz und die 
aufeinanderfolgende automatisierte Befdrderung der Packeinheiten auf den 
Ladungstr3ger in einer Beladungsreihenfolge entsprechend der ermittelten 
Beladungssequenz an die durch die Beladungskonfiguration bestimmte Position im 
Ladestapel umfadt. 

Bei dem erfindungsgemalien Verfahren wird eine bezuglich der Stabilitat und/oder 
Volumenausnutzung optimierte raumliche (dreidimensionale) 

Beladungskonfiguration der Packeinheiten im Ladestapel bestimmt und aus dieser 
eine vorteilhafte Beladungsreihenfolge ermittelt. Entsprechend dieser Reihenfolge 
und der enmittelten Konfiguration werden die Packeinheiten dann automatisch ohne 
manuelle Hilfe auf den Ladungstrager geladen. Das Verfahren ermoglicht eine 
Bildung von optimierten Ladungsstapein sowie eine Reduzierung der Kosten bei 
gleichzeitiger Steigerung der Verladeleistung. 

Vorzugsweise weist die Beladevonrichtung eine Hubeinrichtung zum Anheben und 
Absenken des Ladungstragers auf, so daft der Ladungstrager bei anwachsendem 
30 Ladestapel wahrend des Beladevorgangs kontinuierlich abgesenkt werden kann. 



Vorzugsweise ist zum Laden des LadungstrSgers eine Ladehilfe vorgesehen, die 
wenigstens eine, vorzugsweise drei Seiten des Ladestapels umschlieflt und so eine 
AbstQtzfldche bei der Beladung der Pacl<einheiten bietet. 

Um bei Entfemung der Ladehilfe einen stabilen Ladestapel zu bilden, wird 
vorzugsweise gleichzeitig mit dem Absenl<en der Ladeliiife gegenUber dam 
Ladungstrager der Ladestapel mit einer Stabilisierungsfolie umwickelt. 

Zur Beladung von seitlich umschlossenen Ladungstr^gem wie Kisten, Behaltern 
Oder Gitterboxen kann eine Ladungstrager-Kippeinrichtung vorgesehen sein, mit 
der der umschiossene Ladungstrager beispielsweise um 90 Grad nach vorne 
gekippt wird, so daB er mit der erfindungsgemSBen Beladevorrichtung „von oben" 
beladen werden kann. Entsprechend ist dann vor der Beladevorrichtung 
vorzugsweise eine Packeinheit-Kippeinrichtung vorgesehen, um die Packeinheiten 
entsprechend der bestimmten Beladungskonfiguration um 90 Grad zu kippen. 

Die Handhabungs- und UnterstCitzungsmittel der Beladevonichtung weisen 
vorzugsweise eine ortsfeste Ladeplatte und eine Verschiel)eeinrichtung zum 
Verschieben der Packeinheiten auf der Ladeplatte in Richtung der Breitseite des 
Ladungstrdgers auf, die als x-Richtung definiert wird. 

Von eIner ZufQhreinrichtung, beispielsweise einem FSrderband werden die 
Packeinheiten vorzugsweise mit Hubstiften von den Tablaren angehoben. welche 
Tablare Offnungen zum Eingriff der Hubstifte aufweisen. Die angehobene 
Packelnheit wird dann mittels eines verschiebbaren Rechens auf die Ladeplatte 
gefOrdert. wobei die entleerten Tablare in das Lager zuruckgefQrdert werden. 

Von der Ladeplatte wird die Packelnheit vorzugsweise mittels einer Beladezunge 
auf die vorher bestimmte Position auf dem Ladestapel befdrdert. Die Beladezunge 
ist dabei sowohl in x-Rlchtung als auch in Richtung der Ladetiefe des 
Ladungstragers (z-Richtung) bewegbar. Um eine Packeinheit von der Beladezunge 
auf dem Ladestapel abzulegen. ist vorzugsweise ein Abstreifer vorgesehen, der 
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unabhangig von der Beiadezunge in z-Richtung und zusamnnen mit der 
Beladezunge in x-Richtung verschiebbar ist. 

Zur Kontrolle des Beladungsvorgangs ist vorzugsweise eine verfalirbare 
5 Abtasteinrichtung, beispieisweise mittels Laser, zur Erfassung der nnomentanen 
Hdhe des Ladestapels vorgesehen. 

Wenn ein Ladungstrager gefullt ist, wird dieser vorzugsweise mittels einer 
Ladungstrager-Wechseleinriclitung durch einen neuen unbeladenen Ladungstrager 
10 ausgetauscht. 

Urn eine Packeinheit in definierter Position der Veriademaschine zuzufuhren, ist 
vorzugsweise eine Drehvorriclitung zum Drelien der Tablare, auf denen jeweils 
eine Paclceinheit aufliegt, sowie eine Tablar-RQtteleinrichtung zur definierten 
1 5 Positionierung einer Packeinheit auf dem Tablar vorgesehen. 

Die bei dem erfindungsgemalien Verfahren zum automatisierten Beladen eines 
Ladungstragers bestimmte dreidimensionale Ladungskonfiguration kann bezuglich 
der Ladestabilitat des Ladestapels. der dreidimensionalen Volumenausnutzung 

20 und/oder der groBtmoglichen Hohe des Ladestapels optimiert sein. Dazu kann die 
dreidimensionale Ladekonfigu ration in einzelne Ladeebenen mit moglichst gleich 
hohen Packeinheiten aufgeteilt sein, wobei die Beladungssequenz oder 
Beladungsreihenfolge vorzugsweise so bestimmt wird, daS die Packeinheiten einer 
Ebene stets von hinten nach vome und von links nach rechts oder von rechts nach 

25 links aufgefullt werden. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von konkreten AusfQhrungsbeispielen 
30 unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen beschrieben. 
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Fig. 1 ist eine schematische Aufsicht auf ein Lagersystem, fur welches die 
Erfindung anwendbar ist. 

Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht entlang der Linie ll-ll von Fig. 1. 

5 

Fig. 3 zeigt scliematiscli wesentliche Verfahrensschritle zum Betrieb eines 
automatisierten Lagers. 

Fig. 4 zeigt scliematisch in perspektivischer Ansicht ein Tablar mit 
10 Packeinheiten, welche bei der Erfindung anwendbar sind. 

Fig. 5 zeigt schematiscli die Stationen, welche eine Packeinheit aus dem 
^ Tablarlager zur Beladung auf den LKW durchlSufl. 

15 Fig. 6 zeigt schematisch in einem FluHdiagramm die Verfahrensschritte eines 
AusfQhrungsbeispiels des erfindungsgemaHen Verfahrens zum 
automatisierten Beladen eines Ladungstragers. 

Fig. 7 zeigt schematisch in Fonm eines FluBdiagramms ein 
20 Kommissionierverfahren auf welches die vorliegende Erfindung 

anwendbar ist. 

^ Fig. 8 zeigt schematisch ein Tablarlager, ein Ausfuhrungsbeispiel der 
erfindungsgemalien Beladevorrichtung sowie die zugeharige 
25 Fordertechnik. 

Fig. 9 zeigt schematisch die Funktionsweise eines AusfQhrungsbeispiels einer 
erfindungsgemalien Tablar-RQtteleinrichtung. 



30 Fig. 10 ist eine schematische Perspektivansicht eines Ausfilhrungsbeispiels der 
erfindungsgemalien Beladevorrichtung. 
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10 



Fig. 1 1 ist ein schematisches Sequenzdiagramm, welches den Beladevorgang 
gemill einem AusfQhrungsbeispiel der Erfindung zeigt. 

Fig. 12 ist eine Sequenz von scliematischen Seitenanslchten eines 
AusfQhaingsbeispiels der erfindungsgemdHen Beladevorrichtung zur 
Eriduterung des Funktionsweise der Erfindung. 

Fig. 13 zeigt eine Folienwickelvorrichtung gemSH einem Ausfulirungsbeispiel der 
vorliegenden Erfindung. 

Detaillierte Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen 



Fig. 1 zeigt in Aufsicht ein AusfDhrungsbeispiel eines Regallagers. auf welclies die 
Erfindung anwendbar ist und Fig. 2 eirie Querschnittsansicht entlang der Linie 11-11 
15 aus Fig. 1 des Regallagers. 

Das Regallager 100 ist als Palettenlager ausgebildet, d.h. die an einer 
Aniieferungsstation 110 angelieferten Artikel Oder Waren werden auf den 
Aniieferungspaletten in dem Palettenlager oder Eingangslager 100 in Regalreihen 

20 110 gelagert. In den zwischen den Regalreihen 101 ausgebildeten Regalgassen 
103 (siehe Fig. 2) sind auf an sich bekannte Art und Weise Regalfahrzeuge 
verfahrbar, die die angelieferten Lagerpaletten im Regallager einlagem. MIt dem 

^ Regallager Qber eine automatisierte Fordertechnik verbunden ist ein Tablarlager 
130, das wiederum durch Regalgassen 133 getrennte Lagen-egale 131 umfalit, in 

25 denen die zu lagemden Artikel auf Tablaren oder Trays gelagert werden. Gemaa 
dem in Fig. 2 gezeigten AusfDhrungsbeispiel hat das Tablarlager 130 eine 
geringere Bauhdhe als das Palettenlager 100. 

Fig. 4 zeigt schematisch ein AusfQhrungsbeispiel der in dem Tablarlager 130 
30 verwendeten Tablare 10. Die Tablare sind Im allgemeinen flach und tablettfOrmig 
ausgebildet und haben vorzugsweise einen umlaufenden Rand 12. Die Tablare 
kdnnen verschiedene Abmessungen je nach den zu lagemden Artikein 15 haben. 
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Vorzugsweise weisen die Tablare 1 0 in ihrem Boden Ldclier oder Offnungen 1 1 
auf, die - wie sp3ter im einzelnen eridutert wird - den Durchgriff einer 
Hubeinriclitung zum Anheben eines auf dem Tablar geiagerten Artikels eriaubt. 
Vorzugsweise befindet sich auf jedem Tablar 10 genau ein Artilcel 15, 
5 beispielsweise eine Packeinhieit (Colli) zur Verladung auf eine Auftragspalette eines 
LKW 200. 

Wie in Fig. 1 schematisch gestellt. ist zwischen Palettenlager 100 und Tablariager 
130 eine Depalettiereinrichtung 105 vorgesehen, mit der auf an sich bekanhte Art 

10 und Weise die Eingangspalettenstapel automatisch mit Greif- und Saugmittein in 
die den Palettenstapel bildendenden Paclceinheiten vereinzeit. An das 
Palettenlager und das Tablariager schlieflt sich ein Funktionsbereich 120 an, der 
Wartung und Reparatur dient sowie beispielsweise einen Lagerverwaltungsrechner 
enthalten kann. An das Tablariager 130 schlleBt sich eine Veriadungszone 140 an, 

15 die eine oder mehrere erfindungsgemaUe Beladevorrichtungen 50 fur 
Ladungstrager aufwelst. auf denen LadungstrSger wie beispielsweise 
Auftragspaletten mit den fur einen Kommissionierauftrag benOtigten Packelnheiten 
15 beladen werden. Die Ladungstrager mit fertiggestelltem Ladestapei 21 werden 
uber eine LKW-Rampe 141 (siehe Fig. 2) ebenengleich in den LKW 200 geladen. 

20 

Die wichtigsten in dem Lager ablaufenden VorgSnge sind schematisch in dem 
FluBdiagramm von Fig. 3 dargestellt. In einem ersten Schritt S1 werden die Waren 

^ an der Aniieferungsstatton 110, beispielsweise mit LKW, angeliefert und dann mit 
der vorzugsweise automatisierten FOrdertechnik im Palettenlager 100 eingelagert 

25 (Schritt S2). 

Das sich an das Palettenlager anschlielSende Tablariager 130 dient als Puffer, so 
daa Immer dann, wenn Artikel im Tablariager 130 knapp werden, beispielsweise ein 
Vorrat von nur noch 24 Stunden oder 48 Stunden vorhanden ist, die Artikel aus 
30 dem Palettenlager 100 angefordert, aus den Paietten entnommen und in einem 
Schritt S3 vereinzeit und anschlieliend einzein auf die Tablare 10 geladen werden 
(Schritt S4). Mit einer geeigneten (nicht dargestellten) Fordertechnik werden die 
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Artikel auf den in der GroRe angepaHten Tablaren in Tablariager 130 
zwischengelagert oder gepuffert. Vorzugsweise werden kleinere Artil^ei auf Ideinen 
Tabiaren vierfacli tief oder groUe Artii<el auf groderen Tablaren zwelfacli tief in 
Tablar-Regalen gelagert. 

5 

Sobald ein oder meiirere Komnnissionierauftrage, d.h. AuflrSge zur 
Zusammenstellung und Veriadung einer Warenliefeaing, beispielsweise fiir eine 
Einzelhandelsfiliale, erfaUt werden, werden die fur den Kommissionierauftrag 
benotigten Artil<el bzw. Pacl^einheiten Qber die automatisierte F5rderteclinil< 

10 (Regalfahrzeug 135, Auslagerbahnen 42, siehe Fig. 8) dem Tablariager 
entnommen und In einer bestimmten Reihenfolge (wird spSter im Detail ertautert) 

, der Verladungszone 140 zugefQhrt. Dort werden die Packeinheiten auf 
Auftragspaletten geladen (Schritt S6). die Ladestapel mit Sicherungsmlttein wie 
einer Folie. BSndem oder dgl. unnwickeit (Schritt S7) und schliemich auf LKW 

15 veriaden (Schritt S8). 

Die von den einzelnen Packeinheiten vom Tablariager bis zur Veriadung auf den 
LKW durchlaufenen Stationen sind im einzelnen schematisch In Fig. 5 dargestellt. 
Aus dem Tablariager 130 werden die Packeinheiten mit geeigneten 
Regalfahrzeugen 135 entnommen (siehe Fig. 8) und an Auslagerbahnen 42, die als 
Endlosfbrdereinrichtungen ausgebildet sind, Qbergeben. Die Auslagerbahnen 
weisen vorzugsweise eIne oder mehrere Sortiereinrichtungen 45auf, die als 
Oberholeinrichtungen mit einer mit zwei Welchen versehenen Parallelspur oder 
Auswelchspur der Auslagerbahn 42 ausgebildet sein kOnnen und einen 
Oberholvorgang oder eine Anderung der Auslagersequenz zweier oder mehrerer 
dem Tablariager entnommener Tablare ermdglichen. 

AnschlieHend kann eine Packeinhelt-Kippelnrichtung 85 vorgesehen sein, um eine 
Packeinheit auf dem Tablar um 90 Grad zu kippen. Dazu konnen Hubstifte zum 
30 Anheben der Packeinheit und/oder geeignete Greifer benutzt werden. Daraufhin 
gelangt ein Tablar auf eine Tablar-RQtteleinrichtung 70, deren Funktionsweise unter 
Bezugnahme auf Fig. 9 spater im Detail eriautert wird, wo die Packeinheit 15 
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bezQglich des Tablars 10 definiert, beispielsweise in einer Ecke des Tablars, 
positioniert werden kann. Daraufhin gelangt das Tablar mit Packeinheit zu einer 
Drehvonichtung 48, auf der sich das Tablar um 90**, 180^ oder 270** drelien lalit, 
urn eine definierte Position bezUglich der anschlie&end folgenden Ladungstrager- 

5 Beladevorrichtung 50 einzunehmen. Dort werden die Packeinhelten auf einen 
Ladungstrager bzw. eine Auftragspalette 20 geladen und bilden einen Ladestapel 
21, der mittels einer Folienwickelmaschine 80 zur Stabilisierung mit Folie umwickelt 
wird. Der so fertiggestellte Ladungsstapel auf der Palette kann dann auf einen LKW 
verladen und zum Lieferort, beispielsweise einer Einzelhandelsfiliale, transportiert 

10 werden. 



Das Diagramm von Fig. 6 zeigt schematisch die Verfahrensschritte eines 

^ Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemalien Verfahrens zum automatischen 
Beladen eines LadungstrSgers mit einem Ladestapel bildenden Packeinheiten. Im 

15 ersten Schritt S10 wird durch den (nicht dargestellten) Lagervenvaltungsrechner ein 
Kommlssionlerauflrag erfaUt, der eine oder mehrere Ladungstrager (Pafetten) 20 
umfassen kann. Aufgrund der durch ldentiflzierungscx)des Identifizierten Artikel und 
deren gespeicherte Packungsgrofien wird in einem Verfahrensscliritt S11 eine 
raumliche Beladungskonfiguration eines oder mehrerer Ladungsstapel auf der/den 

20 Auflragspaletten ermittelt. Dabei mussen verschiedenste Aspekte beriicksichtigt 
werden. Einmal muB der fertiggestellte Ladestapel moglichst stabil und einfach 
transportfahig sein, d.h. schwere Artikel werden vorzugsweise im unteren Teil des 
^ ^Ladestapels und leichtere Artikel eher im oberen Teil des Ladestapels gelagert. 
Ebenso sind empfindlichere Artikel oder Packeinhelten im oberen Teil des 

25 Ladestapels besser untergebracht. DarOber hinaus sollte das Ladevolumen im 
Liefer-LKW m6glichst gut genutzt werden, d.h. der Ladestapel moglichst dicht 
gepackt und mSglichst hoch sein. AuBerdem muB die Beladungskonfiguration so 
ausgebildet sein, daU es mit der automatischen Belademaschine mdglich 1st, den 
Ladestapel mit einer festgelegten Beladungssequenz, die im anschlieBenden 

30 Schritt S12 ennittelt wird, zu beladen. Im darauffolgenden Verfahrensschritt S13 
wird die wenigstens eine Auftragspalette entsprechend der Beladungssequenz mit 
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den Packeinheiten 15 gemaH der vorher bestimmten r3umlichen 
Beladungskonfiguration beladen. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaHen Beladeverfahrens wird 
5 unter Bezugnahme auf das Flu&diagramm von Fig. 7 nun im Detail beschrieben. 

Im Verfahrensschritt S20 werden die einen Kommissionierauftrag bildenden 

Packeinheiten 15 erfadt und in dem anschlielienden Verfalirensscliritt S21 wird die 

erforderiiche Anzahl von Auftragspaletten aufgaind des gespeiclierten Vplumens 
10 und/oder des gespeicherten Gewichts der erfaUten Packeinheiten bestimmt. Dann 

wird, wie oben unter Bezugnahme auf Fig. 6 erlautert, eine raumliche 
; Beladungskonfiguration des Ladestapels auf der Auftragspalette bzw. dem 
<^ Ladungstr3ger 20 emiittelt. wobel verschledene Randbedingungen wie die Stabilitat 

des Ladestapels oder eine mdglichst gute Volumenausnutzung zu berucksichtigen 
15 sind, Dabel ist es vorteilhaft, einzelne Beladungsschichten zu bilden (Schritt S23), 

die einzelne Packeinheiten jeweils ahnlicher Grofie oder zumindest ahnlicher Hohe 

umfassen. 



Basierend auf den Beladungsschichten wird im darauffolgenden Verfahrensschritt 
20 S24 eine Beladungssequenz oder Beladungsreihenfolge ermittelt, mit der der in 
Schritt S22 abgeleitete Ladestapel 21 von unten nach oben aufgebaut wird. Dabei 
wird auf einer Auftragspalette jede Beladungsschicht von hinten nach vorne und 
/"L von links nach rechts oder von rechts nach links aufgebaut, 

N. 

25 Nachdem die Beladungskonfiguration und Beladungssequenz des Ladestapels 
mittels Lagervenvaltungsrechners bestimmt wurden, wenJen die Packeinheiten aus 
dem Pufferiager bzw. Tablariager auf Tablaren liegend entnommen und der 
Belademaschine 50 zugefQhrt. Dabei kSnnten die einzelnen Packeinheiten schon in 
der richtigen Reihenfolge (Beladungssequenz) aus dem Tablariager entnommen 

30 werden oder mittels einer oder mehrerer Sortiereinrichtungen 45 in die richtige 
Reihenfolge gebracht werden (Schritt S26). Mittels einer Packeinheit- 
Kippeinrichtung 85 konnen die Packeinheiten durch geeignete Mittel wie etwa Stifle 
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oder Greifer um 90 Grad, 180 Grad usw. gedreht und in der gedrehten Position 
wieder auf dem Tablar abgeiegt werden. AnschlieHend werden Paclceinheiten 
mittels einer Drehvomchtung 48 und einer Tablar-RQtteleinriciitung 70 auf dem 
Tablar liegend ausgerichtet und gegebenenfalls Qber einen Aufzug 47 (siehe Fig. 8) 
5 der Beladevorrichtung 50 zugefQhrt, wo sie gemdH der Beladungssequenz an dem 
durcli die rdumliclie (dreidimensionale) Beladungskonfiguration bestimmten Ort des 
Ladestapels auf dem Ladungstrager 20 angeordnet werden. 

Die Tablar-Rutteleinrichtung, die dazu dient, einen Gegenstand oder eine 
Pacl^einheit 15 auf dem Tablar 10 auszurichten, wird im folgenden unter 
Bezugnahme auf Fig. 9 eriautert. Die Tablar-Rutteleinrichtung 70 umfallt eine 
Kippauflage 71 sowie einen Hubkolben 72. der eine Auflageplatte 73 an der der 
Kippauflage 71 diagonal gegendberliegenden Ecke unterstOtzt und durch eine 
Abw§rtsbewegung des Hubkolbens eine diagonale Verklppung der Auflageplatte 73 
und damit eines aufliegenden Tablars 10 hervonruft. 

Der Vorgang der Ausrichtung der Packeinheit 15 auf dem Tablar 10 ist in Fig. 9 in 
der Bildsequenz a1) bis c1) in Seitenansicht und in der Blldsequenz a2) bis c2) in 
Aufsicht schematisch dargestellt. In Fig. 9a gelangt Tablar 10 mit aufllegender 
Packeinheit 15 von der FOrdereinrichtung auf die Auflageplatte 73 der Tablar- 
Rutteleinrichtung 70. In Fig. 9b senkt sich der Hubkolben 72 unter gleichzeitigen 
horizontalen Ruttelbewegungen (um Reibungskrafte zu Qbenwinden) nach unten, 
wodurch sich die Packeinheit 15 zur abgesenkten Ecke des Tablars 10 bewegt 
(siehe Pfeil in Fig. 9b2), wodurch die Packeinheit 15 auf dem Tablar ausgerichtet 
wird. AnschlieRend wird der Hubkolben wieder angehoben, so dali sich die 
Auflageplatte in Horizontalposition befindet und das Tablar 10 mit ausgerichteter 
Packeinheit 15 weiter befSrdert werden kann. 

Ein AusfQhrungsbeispiel der erfindungsgemaiien Ladungstr§ger- 
30 Beladungsvon-ichtung 50 ist in Fig. 10 perspektivisch dargestellt. Die 
Funktionsweise dieses AusfOhrungsbeispiels wird weiterhin aufgrund der in den 
Fig. 11 und 12 gezeigten Ablaufdiagramme deutlich. 
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Die Tablare 10 mit jeweils darauf liegender Packeinheit 15 werden Qber einen 
Tablarfdrderer 51 der Beladungsvorrichtung 50 zugefuhrt. Am Ende des 
Tablarfdrderers 51 ergreifen Hubstifte 54 einer Hubeinrichtung die Packeinheit 15 
5 durcli die Offnungen 1 1 im Tablar von unten und heben diese so aus dem Tablar 
10 lieraus. Daraufhin ergreift ein Rechen 55 die Packeinlieit 15 und schiebt diese 
auf elne iiorizontale Ladeplatte 52. Die Hubstifte konnen dann wieder unter den 
Tablarfdrderer 51 abgesenkt werden, so dali das entleerte Tablar 10 uber einen 
Tablar-RQckforderer 62 ins Tablarlager zuruckbefordert werden kann. Die auf der 
10 Ladeplatte 52 liegende Packeinheit 15 wird mittels einer Verschiebeeinrichtung 
(Pusher) 53 in x-Richtung, d.h. in Richtung der Langsseite des Ladungstragers 20 
bis zu der vorgesehenen x-Position der Packeinheit in der Beladungskonfiguration 
des Ladestapels 21 bewegt. Dann wird die Packeinheit 15 mittels eines Abstreifers 
57 auf eine in z-Richtung (Tiefenrichtung des Ladestapels) vonagende 
15 Beladezunge 56 geschoben und mittels dieser in z-Richtung bis zu der 
vorgesehenen z-Position der rSumlichen Beladungskonfiguration des Ladestapels 
bewegt. Dann wird die Beladezunge 56 zurQckgefahren. wShrend der Abstreifer 57 
zunachst in seiner Position verharrt, wodurch die Packeinheit 15 an der fur diese 
vorgesehenen Position auf dem Ladestapel abgelegt wird. AnschlieBend wenJen 
20 Beladezunge und Abstreifer wieder zurQckgefahren zur Aufnahme der nachsten 
Packeinheit. Um die beschriebene Beladungsaufgabe zu erfiillen, mussen 
Beladezunge und Abstreifer simultantan in x-Richtung und voneinander unabhangig 
in z-Richtung bewegbar sein. 



25 Bei den Auflrags-Ladungstragem handelt es sich beispielsweise um handelsObliche 
Paletten wie etwa sogenannte Euro-Paletten. Die Erfindung ist jedoch auch auf 
seitlich umschlossene Ladungstrager wie etwa Kisten, Behaiter oder Gitterboxen 
anwendbar. Zur Beladung solcher umschlossener Ladungstrager mit der 
Beladevorrichtung ist eine (in den Figuren nicht dargestellte) LadungstrSger- 

30 Kippeinrichtung vorgesehen. die einen umschlossenen Ladungstrager um 90 Grad 
nach vorne kippt, so dafi er quasi von oben her zuganglich ist und beladen werden 
kann. Mit Hilfe der oben enwahnten Packeinheit-Kippeinrichtung 85 konnen die 
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Packeinheiten vor der Beiadung in die entsprecliende gel(ippte Position gebracht 
werden. 

Der Beladevorgang wird im folgenden noch einmal im Detail unter Bezugnahme auf 
die Sequenzdarstellung in Aufsicht von Fig. 11 eriautert. In Darstellung 1. ergreifen 
die Hubstifte 54 die auf dem Tablar 10 liegende Packeinheit 15, die dann durch den 
Rechen 15 auf die Ladeplatte 52 befordert wird. Dann wird die Packeinheit 15 
durch die Verschiebeeinrichtung 53 in x-Richtung zu der Verladeposition 
verschoben (Darstellung 2. und 3.). 1st die richtige x-Position ereicht (Darstellung 
4.), wird die Packeinheit mit dem Abstreifer 57 auf die Ladezunge 56 geschoben 
(Darstellung 5.) und dann auf der Beladezunge 56 liegend in z-Richtung bis zu der 
vorgesehenen Position geschoben (Darstellung 6. und 7.) und anschlie&end durch 
eine kleine Bewegung der Ladezunge in (in diesem Fall) negative x-Richtung an 
eine bereits in der Ladeebene vorhandene Packeinheit angedrQckt (Darstellung 7.). 
Anschlie&end zieht sich die Beladezunge zurQck. wShrend der Abstreifer 57 
zundchst in seiner Position bleibt (Darstellung 8.), wodurch die Packeinheit 15 an 
der fOr diese vorgesehenen Position abgelegt wird. SchlieHlich Ziehen sich 
Ladezunge und Abstreifer beide zuruck, so daH die nachste Packeinheit 15a 
positioniert werden kann. 

Wie aus Darstellung 6. hervorgeht, wird in dem Moment, wenn die erste 
Packeinheit 15 gerade mit der Beladezunge auf den Ladestapel geladen wird, die 
nachste Packeinheit mit dem Rechen 55 schon auf die Ladeplatte 52 geschoben, 
dann in Darstellung 7., 8. und 9. mit der Verschiebeeinrichtung 9 in die richtige 
Position in x-Rlchtung verschoben und in Darstellung 10. durch die Abstreifer 57 
ergriffen. 

Die einzelnen Tablare und Packeinheiten folgen mit einem solchen Abstand 
hintereinander, dafi die einzelnen Bewegungen jeweils entkoppelt und unabhdngig 
voneinander ausgefiihrt werden konnen. 
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Die Sequenz von Fig. 12 zeigt die Funktionsweise der erfindungsgemallen 
Beladevorrichtung in Seitenansicht. Dabei ist die Paletten-Hubeinriclitung 61 zu 
erwSlinen, die die Positionierung einer Packeinlieit im Ladestapel in y-Riclitung 
durch Aniieben bzw. Absenl<en des Ladungstrdgei^ durchfQhrt. Gut zu erl^ennen ist 
5 in Fig. 12 ebenfalls, wie in Fig. 12a). 12b), 12c) die Packeinheit 15 ("Carton") durch 
Beladezunge 56 und Abstreifer 57 an die riclitige Tiefenposition auf dem 
Beladungsstapel transportiert wird. In dem in Fig. 12d) gezeigten Verfahrensschritt 
ist die Beladezunge 56 bereits zurQckgezogen und die Packeinheit wird nur noch 
durch den Abstreifer 57 in Position gehalten, der sich in Fig. 12e) ebenfalls 
10 zurCickzieht, um die nachste Packeinheit ergreifen zu konnen. 

^ Ebenfalls vorgesehen ist bei dem gezeigten AusfQhrungsbeispiel eine 
^ Abtasteinrichtung 65, beispielsweise in Fonri eines Laser-Abtasters zur Erfassung 

der aktuellen Hdhe des Beladestapels und zur OberprOfung, ob der 
15 Beladungsvorgang den berechneten Vorgaben entspricht. Vorzugsweise ist die 

Abtasteinrichtung 65 beweglich angeordnet. 

Den Fig. 10 bis 12 auRerdem entnehmbar ist die Ladehilfe 60, die den sich 
blldenden Ladestapel 21 von drei Seiten umgibt und so als Abstutzflache fiir eine 
20 Schiebebewegung der Packeinheiten in Horizontalrichtung dienen kann. 



Sobald ein Ladungstrager mit einem Ladestapel 21 vollstandig beladen Ist. tauscht 
(/ ■^ eine Ladungstrager-Wechseleinrichtung 58 den gefQIIten Ladungstrager durch 
^ einen neuen, leeren Ladungstrager aus (Fig. 13). Der gefiillte Ladungstrager 
25 gelangt. wie ebenfalls in Fig. 13 gezeigt ist, zu einer Follenwickelmaschlne 80. In 
der der beladene Ladungstrager 20 aus der Ladehilfe 60 herausgehoben wird und 
gleichzeitig mit einer Folie zur Stabilisierung des Ladestapels umwickelt wird. Der 
umwickelte Ladestapel gelangt dann Qber einen Aufzug oder dergleichen zu einer 
Laderampe fur die LKW-Veriadung. wahrend die leere Ladehilfe mit einer Palette 
30 versehen wird und dann wieder der Beladevonichtung zugefOhrt wird. 
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Die Erfindung ermoglicht so eine automatisierte Beladung von Ladungstragern wie 
Paletten mit in verscliiedenen Paclceinheiten zugefQhrten Artlkeln, wobei eine 
materiaiunabhangige und schonende Beladung sichergestellt werden l<ann. 
Au&erdem ist es moglich, stabile Ladestapel mit guter Volumenausnutzung zu 
5 bilden und gleichzeitig eine hohe Kommissionierieistung wirtschaftlich darzustellen. 
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Bezugszeichenliste 





10 


Tablar 




11 


TablarofFnungen 


5 


12 


Rand 




15 


Packeinheit, Karton 




20 


Ladunastraaer. AuftraasDalette 




21 


Ladestapei 




41 


Einiagerbahnen 


10 


42 


Auslagerbahnen 




45 


Sortiereinncntung/Uberholeinricntung 


/' 


47 


Aufzug 






48 


Drehvorrichtung 




50 


Palettenbelademaschme. COM 


15 


51 


Tablarforderer 




52 


Ladeplatte 




53 


Verschiebeeinnchtung, Pusher 










55 


Rechen 


20 


56 


Beladezunge 




57 


Abstreifer 




58 


Ladungstrager-Wechsler 




60 


Ladehilfe 


%. 








61 


Paietten-Hubeinrichtung 


25 


62 


Tablar-Ruckforderer 




65 


Abtasteinrichtung 




70 


Tablar-RQtteleinrichtung 




71 


Kippauflage 




72 


Hubkolben 


30 


80 


73 Auflageplatte 




80 


Fblierwickelmaschine 




85 


Packeinheit-Kippeinrichtung 



100 Paiettenlager 

101 Lagerregale 
103 Regalgassen 

1 05 Depalettiereinrichtung 

110 Aniieferung 

120 Funktionsbereich 

130 Tablartager 

131 Lagerregale 
133 Regalgassen 

135 Tablarlager-Regalfahrzeuge 

140 Vertadung 

141 LKW-Rampen 
200 LKW 
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Patentanspruche 

Vorrichtung zum Beladen eines Ladungstragers (20) mit einen Ladestapel 
(21 ) bildenden Packeinheiten (15)^ aufweisend: 

Handhabungs- und UnterstOtzungsmlttel (52 - 57), welche eine zu veriadende 
Packeinheit (15) wahrend des gesamten Beladevorgangs von einer 
Zufiihreinrichtung (51) auf den Ladestapel von unten her unterstQtzen und 
welche Handhabungs- und Unterstutzungsmittel (52 - 57) ausgebildet sind, 
die Packeinheit an einer beliebigen wahlbaren raumlichen Position auf dem 
Ladestapel (21 ) abzulegen. 

Vonichtung nach Anspruch 1, aufweisend eine Hubeinrichtung (61) zum 
Anheben und Absenken des Ladungstrgigers (20). 

Vonichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobel eine Ladehitfe (60) zunrt Beladen 
des Ladungstragers vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Ladehilfe (60) wenigstens eine, 
vorzugsweise drei Seiten des Ladestapels (21) umschiiedt. 

Vonichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 4, aufweisend eine 
Ladungstrager-Klppelnrlchtung zum Kippen von Ladungstragem zur Beladung 
seitlich umschlossener Ladungstrdger. 

Vonichtung nach Anspruch 3, 4 oder 5. femer aufweisend eine 
Wickeleinrichtung (80) zum Umwickein des vollstSndig gestapelten 
Ladestapels (21) mit Sicherungsmitteln zur Stabilisierung des Ladestapels. 
wahrend gleichzeitig zur Entfemung der Ladehilfe (60) entweder der 
Ladungstrager (20) gegenuber der Ladehilfe (60) angehoben oder die 
Ladehilfe (60) gegenuber dem Ladungstrager (20) abgesenkt wird. 
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Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, wobei die Handliabungs- und 
UnterstQtzungsmlttel eine ortsfeste Ladeplatte (52) und eine 
Verschiebeeinrichtung (53) zum Verschieben einer Pacl^einheit (15) auf der 
Ladeplatte (52) in einer Richtung (x-Riclitung) horizontal langs der Breitseite 
des Ladungstragers (20) aufweisen. 

Vomchtung nach Anspruch 7, wobei die ZufQhreinrichtung (51) die 
Packeinheiten (15) jeweils einzein auf mit Offnungen (11) versehenen 
Tablaren (10) zufQhrt, und die Handhabungs- und Unterstutzungsmittel Mittel 
zum Anheben einer Packeinheit (15) von dem Tablar (10) aufweisen. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Mittel zum Anheben einer 
Packeinheit (15) von dem Tablar (10) Hubstifte (54) zum Durchgriff durch die 
Tablar-Offnungen (1 1 ) umfassen. 

Vomchtung nach Anspruch 8 oder 9, aufweisend einen verschiebbaren 
Rechen (55) zur Zufuhmng einer durch die Hubstifte (54) angehobenen 
Packeinheit (15) auf die Ladeplatte (52). 

Vomchtung nach Anspruch 8, 9 oder 10, aufweisend eine Einrichtung zum 
Abtransport der entleerten Tablare (10). 

Vomchtung nach Anspruch 7 oder einen auf diesen rQckbezogenen Anspruch, 
wobei die Handhabungs- und Untei^tutzungsmittel eine Beladezunge (56) 
zum Ergreifen einer Packeinheit (15) auf der Ladeplatte (52) und zum 
Verfahren der Packeinheit in Richtung der Ladetiefe des Ladetragers (z- 
Richtung) aufweisen. 

Vomchtung nach Anspruch 12, wobei die Handhabungs- und 
UnterstQtzungsmlttel femer einen oberhalb der Beladezunge (56) 
angeordneten Abstreifer (57) aufweisen, der unabhangig von der 
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Beladezunge in z-Richtung verfahrbar ist, zum ZurQckhalten der Packeinheit 
an der gewiinschten Position auf dem Ladestapel (21). 

14. Vorrichtung nacli Anspmcln 13, wobei Beladezunge (56) und Abstreifer (57) 
5 simultan in x-Riclitung verfahrbar ausgebildet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, aufweisend eine verfahrbare 
Abtasteinrichtung (65) zur Erfassung der momentanen Hohe des Ladestapels 
(21). 

10 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, aufweisend eine 
Ladungstrager-Wecheieinrichtung (58) zum Austausch eines beladenen 

^ Ladungstragers durch einen unbeladenen LadungstrSger. 

15 17. Vomchtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, aufweisend eine 
Drehvorrichtung (48) zum Drehen zugefuhrter Tablare (10) um Vielfache von 
90°. 

18. Vomchtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, aufweisend eine Tablar- 
20 RQtteleinrichtung (70) zur definierten Positioniemng einer Packeinheit (1 5) auf 

demTablar(IO). 

19. Vonichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 18, aufweisend eine Packeinheit- 
Kippeinrichtung (85) zum Kippen eIner Packeinheit (15) und zum Ablegen der 

25 gekippten Packeinheit auf dem Tablar (1 0). 

20. Vomchtung nach einem der AnsprOche 1 bis 19. aufweisend eine 
Sortiereinrichtung (45) zum Sortieren der der Beladevorrichtung (50) 
zugefOhrten Packeinheiten. 

30 
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Verfahren zum automatisierten Beladen eines Ladungstragers (20) mit einen 
Ladestapel (21) bildenden Packeinheiten (15), aufweisend die Schritte: 

- Erfassung eines Kommissionsauftrags, der mehrere Pacl<einheiten umfadt, 

- Bestimmung einer dreidimensionalen Beladungskonfiguration der 
Packeinheiten (15) in dem Ladestapel (21), 

- Emiittlung einer diese Beladungskonfiguration ermoglichenden 
Beladungssequenz (Beladungsreihenfolge), und 

- aufeinanderfolgende, automatisierte Befdrderung der Packeinheiten (15) 
auf den Ladungstrager (20) in einer durch die ermittelte Beladungssequenz 
bestimmten Beladerelhenfolge an die durch die Beladungskonfiguration 
bestimmte Position im Ladestapel (21). 

Verfahren nach Anspruch 21, wobei die Packeinheiten (15) wahrend des 
Beladungsvorgangs stets auf einer Unterstiitzungseinrichtung (52 - 57) 
aufliegen. 

Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, wobei die Packeinheiten (15) jeweils 
einzein auf Tablaren (10) liegend zur Verladung auf den Ladungstrager (20) 
zugefuhrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 23, wobei die Tablare (10) Offnungen (11) zum 
Durchgriff von Hubstiflen (54) zum Anheben einer Packeinheit (15) von dem 
Tablar (10) aufweisen. 

Verfahren nach einem der Anspruche 21 bis 24. umfassend die Venwendung 
einer Ladehilfe (60), die den sich auf dem Ladungstrager (20) bildenden 
Ladestapel (21) von mindestens einer, vorzugsweise von drei Seiten 
umschlieBt 
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Verfahren nach Anspaich 25, umfassend die gleichzeitige Sicherung des 
Ladestapels durch Sichemngsmittel, vorzugsweise eine Folie, wahrend des 
Entfernens der Ladehilfe (60). 

Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 25, umfassend den Schritt des 
Kippens eines seitlich umschlossenen Ladungstragers zur Beladung mit den 
Packeinheiten. 

10 28. Verfahren nach einem der Anspruche 21 bis 27, umfassend den Schritt des 
Kippens von Packeinheiten vor der Beladung auf den Ladungstrager. 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 28. wobel die dreidimensionale 
Beladungskonfiguration bezQglich der Ladestabilit3t des (.adestapels optimiert 
15 wird. 



26. 



27. 



30. Verfahren nach einem der AnsprQche 21 bis 29, wobei die dreidimensionale 
Beladungskonfiguration des Ladestapels (21) bezUgiich der 
Volumenausnutzung optimiert wird. 

20 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 30, wobei die dreidimensionale 
Beladungskonfiguration des Ladestapels (21) bezuglich der moglichen Hohe 

^ des Ladestapels optimiert wird. 

25 32. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 31. wobei die dreidimensionale 
Beladungskonfiguration in einzelne Ladeebenen mit jeweils mdglichst gleich 
hohen Packeinheiten (15) aufgeteilt ist. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, wobei die Beladungssequenz so bestimmt wird. 
30 dali die Packeinheiten (15) eine Ebene stets von hinten nach vome und von 

links (rechts) nach rechts (links) aufgefiillt werden. 
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Verfahren nach einem der Anspruche 21 bis 33, umfassend den Schritt des 
Sortierens der Packeinheiten vor der Beladung auf den Ladungstr3ger. 
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Zusammenfassung 

Eine Maschine zum Beladen eines Ladungstrdgers (20) wie einer Palette mit 
Packeinheiten (Kartons, Collis etc.), die auf dem Ladungstrdger einen Ladestapel 

5 (21) bilden. weist Handhabungs- und Unterstutzungsmittel (52 - 57) auf, welche 
eine zu veriadende Packeinheit (15) wahrend des gesamten Beladevorgangs von 
einer Zufuhreinrichtung (51) auf den Ladestapel von unten her unterstutzen. Mit 
den Handhabungs- und Unterstutzungsmittein kann die Packeinheit an einer 
beliebigen wahlbaren raumlichen Position auf dem Ladestapel abgelegt werden. 

10 ErfinduhgsgemaB 1st es somit moglich, einen optimierten Ladestapel auf dem 
Ladungstrager zu bilden. wobel die Packeinheiten immer von unten her unterstutzt 
werden. so daft die Beladung nicht von der MaterialqualitSt der Verpackung der 
Packeinheit abhangig ist. 

15 (Fig. 10) 
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Tablarlager 



Auslagerbahn 
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Erfassung eines Kommissionieraufbrags 



Bestimmung der raumlichen 
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Erfassung eines Kommissionierauftrags 
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Ausrichtung der Packeinheiten 
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